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L 1 invention cone erne les dossiers suspendus ainsi que les prece- 
des et machines servant a leur fabrication. 

Bile a pour* but surtout de simplifier la fabrication de tels 
dossiers et de la rendre appropriee a une production en grande serie, 
k cadence elevee, 

lie precede de fabrication conforme a l 1 invention consiste sur- 
tout k mouler par injection direct ement sur le papier ou carton de- 
vant former la chemise du dossier, des elements servant notamment 
k sa suspension, k son renforcement ou raidis sement , k son accrocha- 
ge k un autre dossier et a l'assujettissement d*un repere ou d'une 
inscription de clas sement ♦ 

Une fabrication rationnelle parce que particulierement bien ap- 
propriee a une production en grande serie, consiste a derouler d»un 
rouleau une bande de papier ou de carton, a la redresser, a en avan— 
cer entre les deui coquilles d*un moule k injection une longueur 
correspondant k celle de la chemise d f un dossier, k fermer le moule, 
k utiliser ce mouvement de f ermeture pour assure^ par un f oulage 
transversal de la bande, la preparation du pli du fond du dossier, a 
injecter la matikre plastique dans le moule, dans lequel elle fait 
surepaisseur sur la bande, k ouvrir le moule, a avan cer la bande a 
nouveau d'une longueur de dossier, a refermer le moule pour le moula- 
ge d'un nouveau dossier et a utiliser ce nouveau mouvement de ferme- 
ture pour.couper de la bande le dossier deja termine* 

On peut ainsi fabriquer toutes sortes de dossiers suspendus du 
type dit a acces vertical. 

Le mSme pro cede de fabrication continue, conforme a 1* invention, 
pexmet aussi la production de dossiers suspendus duigrpe dit k acces 
horizontal, sur lesquels les barrettes renforgant les bords supe- 
rieurs des dossiers pre sen tent un crochet dirige vers le haut et qui, 
pour des raisons de solidite, est de preference en metal* 

Pour fabriquer ce dernier type de dossier suspendu, il convien- 
dra* de d^couper dans la bande de papier ou carton, avant son intro- 
duction dans le moule, au mo ins une lumiere, de m outer dans une par- 
tie de l f empreinte du moule le crochet pr£fabriqu£, notamment en m€- 
tal, que, lors de la mise en place du papier ou carton dans le moule, 
on fait contourner par les bords de ladite lumikre, et de fixer ledit 
crochet audit papier ou carton par la matiere plastique injectee pen- 
dant le moulage. 

la machine etablie conformement a l 1 invention est caracterisee 

m 

en ce qu f elle comprend un moule en deux coquilles dont I'une au moins 
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presente une empreinte correspondent a un element de suspension d'un 
dossier et qui sont agencees de maniere a pouvoir se fermer l'une sur 
l 1 autre autour du papier ou carton, qui doit constituer la chemise 
du dossier et qui est introduit a plat entre ces deux coquilles. 
5 L 1 empreinte prevue dans I 1 line au moins des deux coquilles du 

moule est avantageusement constitute par deux depressions separees, 
symetriques par rapport a un plan transversal du moule, 

Selon un mode d»execution prefere de l»invention, la machine 
comprend : 

^° - un© presse de fermeture du moule avec — sur deux cdtes 

opposes, par alleles audit plan de symetrie — une entree et une sortie 
d*une largeur correspondant au moins a celle du dossier et dormant 
acces au plan de separation des deux coquilles du moule, 

- un derouleur d'une bande de papier ou carton dont la 

15 largeur est celle d*une chemise de dossier, installe devant 1* entree 
de la presse, 

- des moyens pour redresser la bande et l 1 engager entre 
les deux coquilles du moule, 

- la presse etant agencde, cftt£ sortie, en massicot a tron- 
20 conner ladite "bande et, le cas echeant, en un endroit approprit, en 

presse a f ouler, a chaque fermeture du moule, un pli transversal dans 
la bande pour preformer le pli du fond du dossier. 

La lame du massicot est avantageusement agencee en emporte-piece, 
propre a enlever, a la prochaine fermeture du moule, le papier ou 
25 carton qui, pendant le moulage precedent, s'est trouve entre les deux 
depressions symetriques d"une empreinte menagee dans la mfime coquille 
du moule * 

Pour fabriquer une certaine cat£gorie de dossiers suspendus, il 
convient d'agencer la presse de fermeture du moule, c8te entree du 

30 papier,* en presse a decouper au moins une lumiere dans la bande de 
papier ou carton, qui se trouve en amont de la partie de bande cxms- 
tituant la chemise du dossier en cours de fabrication et cela en un 
endroit tel qu'a la prochaine fermeture du moule, compte tenu de 
l'avancement de la bande entre deux fermetures successives, cette 

35 lumiere coincide avec une partie de l f empreinte du moule qui, le cas 
echeant, peut recevoir avant chaque moulage un organe prefabrique, 
tel qu f un crochet en metal. 

Le dossier suspendu etabli conformement a 1» invention est carac- 
terise en ce que le papier ou carton formant la chemise presente des 

40 renforts en mature plastique qui adherent directement audit papier 
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ou carton sans intervention d* elements de fixation particuliers, tela 
que colle, rivets, oeillets ou analogues exigeant une reprise pendant 
la fabrication. * 

Pans certains cas il conviendra de prevoii* ancre dans la matiere 
5 plastique en surepaisseur sur le papier ou carton de la chemise, un 
organe pr£fabriqu£ par exemple en metal, tel qu f un crochet. 

Le dessin annexe, donne a titre df exemple , permettra de mieux 
comprendre 1* invention* les caract^ristiques qu'elle presente et les 
avantages qu'elle est susceptible de procurer : 
10 Pig. 1 montre en coupe une machine etablie conformement a 

l'invention pour la fabrication de dossiers suspendus en grand e serie, 
la presse de fermeture du moule etant representee en position ouverte* 

Fig. 2 est une coupe selon II-II de fig. 1 • 
Fig. 3 est une coupe suivant III-III de fig. 2 montrant 
15 la machine semblablement h fig. 1 mais la presse de fermeture du 
moule etant representee en position fermee. 

Fig. 4 montre en plan la coquille inferieure d'un moule eta- 
bli selon une variant e. 

Fig. 5 "montre en perspective un dossier suspendu, tel qu*LL 
20 peut Stre obtenu, soit par la machine representee sur les fig* 1 k 3, 
soit avec le moule reprdsente" en fig. 4. 

Fig. 6 montre en coupe deux dossiers suspendus etablis 
conformement h 1' invention. 

Fig* 7 montre en perspective une partie d'un autre dossier 
25 suspendu etabli conformement a l f invent ion. 

Fig* 8 montre en coupe le dossier represents en fig. 7» 
Fig* 9 montre en plan la coquille inferieure d f un moule de 
fabrication d'un dossier suspendu etabli selon une varxante. 

Fig* 10 montre en perspective la partie superieure d'un dos- 
30 sier suspendu etabli conformement a l f invention et obtenu par le moule 
represents en fig* 9* 

On sait que les chemises des dossiers suspendus sont gene rale- 
ment en papier ou en carton auquel on a fixe, par rivetage, collage 
ou par des oeillets, des elements servant notamment h la suspension 
35 du dossier en m§me temps qu'£, son renforcement ou raidissement even— 
tuel, son accrochage h un autre dossier et h l f assu;jettissement d*un 
rep ere, ou d'une .inscription de classement* 

Cette fabrication classique d'un dossier suspendu rend necessai— 
re de nombreuses reprises. 
40 II faut d 1 abord dScouper le. papier ou carton aux dimensions vou— 
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lues, fouler dans ce papier ou carton un ou plusieur s plis transver- 
saux pour const! tuer le fond du dossier et fixer, aux bords paralle- 
les et equidistants de ce pli transversal, des "barrettes servant a 

la fois au raidissement de ces bords et a la suspension du dossier 

■ 

5 dans un meuble de classement. 

Afin d'eviter toutes ces reprises et de permettre la fabrica- 
tion rationnelle en grande serie de dossiers suspendus, on etablit 
ceux-ci, conformement h 1* invention, en moulant par injection en 
matiere plastique, directement sur le papier ou le carton devant for- 

10 mer la chemise du dossier, les differents susdits elements, tels que 
les barrettes de raidissement et de suspension, qui peuvent Stre 
agencees directement par ce moulage pour permettre d'une part i'assu- 
jettissement d'un repere ou d'une inscription de classement et pour 
permettre d 1 autre part l'accrochage a la barrette voisine du prochain 

15 dossier dans le meuble de classement* 

Suivant un mode d* execution avantageux, on fait coBjprendre a la 
machine servant a la fabrication d f un tel dossier, un moule, cansti- 
tue par deux coquilles 1 et 2, fix£es sur les plateaux 3 et 4 d»une 
presse de fermeture, manoeuvre e par un verin 5. 

20 Dans chacune de ces deux coquilles, on prevoit une empreinte 

de moulage, constitute par deux depressions separees 6 et 7, qymetri- 
ques par rapport a un plan- transversal A-A du moule. 

La presse 3-4-5 present e, sur deux c&tes opposes paralleled au 
plan de symetrie A-A, a gauche du dessin une entree et a droite une 

25 sortie, entre respectivement, d , une part les montants 8 et 9 et d»au- 
tre part les montants 10 et "11. Oes entree et sortie qui presentent 
chacune une largeur super ieure a celle du dossier qu^n veut fabri- 
quer, donnent directement acces au plan de separation des deux co- 
quilles 1 et 2 du moule. 

30 C&te entree de la presse on prevoit un derouleur 12 d'une bande 

vie papier ou carton 13 dont la largeur est celle d f une chemise du 
dossier a fabriquer. 

Entre le derouleur 12 et la presse 3-4-5, on prevoit fes moyens, 
par exemple sous forme d*un train de cylindres calandreurs 14, pour 
35 redresser la bande 13 et 1* engager entre les plateaux 3 et 4 de la 
presse et les coquilles 1 et 2 du moule. 

La presse est agencee de telle man i ere que, lorsqu 1 on ferme le 
moule pour la fabrication d»un nouveau dossier, elle puisse separer 
de la bande 13 le dossier deja fabriqu<§ au cours du moulage pr£ce-. 
40 dent.' 
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A cet effet on fixe* c3te sortie de la presse, k son plateau 
superieur 3, la lame mobile 1 5? . et, a son plateau inferieur 4, la la- 
me fixe 16 d f un- massicot. 

3n donnsnt a la lame mobile 15 uas epaisseur suffisante e.t en 
la faisant eo-agir avec deux lames ^l^ies 16 et 17 ecartees l e une de 
1 1 aut re d*une distance correspondant a cette epaisseur, on peat fai— 
re fonctionnei- le massicoa oonime emporte—pifeee, pro pre a enle^rer h 
la prcchaine £ ermeture da souls le papier ou carton quij> pendant le 
moula-ge precedent s*est trcuve entre les dsus depressions 6 et 7 de 
la oo quills 2 du raoule . 

On evite einsl le depassement du papier au-dela des barrettes 
18 et 19 en satiere pla&'-tiqne , qui constituent les bords siperieurs 
&u dossier et, a Isurs ext remit e£* les crochets 20 penaettaat d s ac- 
crcoher ces dossiers sur des rails horizontal et par alleles d'un 
meuble de oiassemeirfc. » 

Le chaque c2te de la lame mobile 15* on px^evoit a van t ageusement 
des presseura 21 , suseeptiblesgbendant la descente de la lame 1 5 9 de 
se race cur cir teisseopiquement dans la direction de dep lac erne nt da 
plateau 3, apres avoir prls appui sur les barrettes 18 et pour 
les appliquer centre le flano superieur des lames fixes IS et 17, 
avant que la lame \5 n * at t eigne le papier situe entre ces barrettes -> 

Ges presseurs 21 pendent etre munis de saillies ou ereus de 
centrage .notamment ooniques, susceptible s de eG-agir aveo des craux 
ou saillies complement aires obtenus par io.oul.age sur les barret teg 
et qui, pendant la descente du plateau 3* as sur en t ime orientation 
precise des barrsttes 18 et 19 le long du trancbant des lames fixes 
16 et 17. 

On est ainsi assure d*un decoupage precis du papier ou carton 
qu*on veut enlever entre les barrettes IS et 19. 

On x*emarquera que, dans le moule utilise, les depression^* et 7 
de l f empreinte sont tres pres l*une de 1* ant re, ce qui permet de 
reduire les dimensions du moule a un minimum. 

Avantageusement en outre, on agence la presse de f ermeture du 

0 

moule de maniere telle qu f elle puisse, a chaque f ermeture, fouler 
dans la bande 13 un pli transversal, ou plusieurs t el s plis, prefer- 
giant le fond du dossier en cours de fabrication. 

A cet effet on monte sur les plateaux 3 at 4> a cot6 des coquil- 
les 1 et 2, des plaques 22 et 23 monies de nervures et rainures cor— 
respondantes 24 et 25 qui, pendant la fermeture du moule, impriment 
• dans la bande 13, se trouvant a c6te du moule, plusieurs plis en accor- 
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Les plaques 22 et 23 peuvent, bien esxtendu, §tre montees d'im 
cute on de l*autre des coquilles 1 et 2 V c 5 est~a«dire cote entree 
ou cote sortie de la presse 9 mais il faut que, de toute fagon, la 
5 distance separant la nervure ou rainure cent rale 24 ou 25 du plan. 
Jk<=>& so it la mo i tie de celle separant de ce m§me plan le tranchant 
de la lame fixe 16 du massicot a tron$onner© 

II est possible de faire commander la machine montree sur les 
fig© 1 a 3 par un programmateur assurant la fabrication ea serie 
10 des dossiers sans intervention manuelle 0 

On peut aussi envisages une fabrication plus simple, illustree 
en f igo 4c selon laquelle on introduit, entre les deus coqu ill es 
d 9 ian moule approprie^ une feuille rectangiOaire 26 de papier ou de 
carton,, destinee a const! tuer la chemise du dossier k fabriquer. 
^5 On constate que le aoule doit alors Stre beaucoup plus grand 

que dans le cas precedent^ sa dimension devant §tre superie^zre a 
oelle d°un dossier suspendu developpe dans un plan© 

lies aeu3c depressions 6a et 7a de l c empreinte, destine es h former 
les barrettes 18 et IS du dossier,, doivent Stre legereme&t recover- 
20 tes par les bords opposes de la feuille 26, lorsque le motile est 
. ferae o 

Ainsi la matiere plastique inject^e dans le moule se referme 
autour desdits bords de la feuille 26 en y adhsrant* 

On peut pre^roir dans le moule^ a mi~chemin entre les depressions 
25 6a et Ta^ une depression 27 d^empreinte de moulage , propre a former 
sur la feuille 26 un renfort rectili^ie en matiere plastique 28, cons 
tituant le fond du dossier (figo 6). 

On notera que les barrettes 18 et 19 des dossiers ainsi fabri- 
quss present ent un bord. superieur sans solution de continuity 
30 Que I 8 on utilise la machine montree sur les fig. 1 a 3, ou celle 

montree sur la fig 0 4* on peut toujours faire en sorte qu'on obtien- 
. ne par mbulage sur les barrettes 18 et 19 differentes saillies ou 
ereux propres k former sur ces barrettes des pupitres ou tablettes 
d & indexage 0 

35 C»est ainsi qu*on peut constituer la partie sup£rieure de ^une 

au moins des barrettes 18 et 19 d»un dossier par un bourrelet 29 
(figo 7 et 8) presentant deux facettes 30 et 31, l'une hcriLzontale 
et l 8 autre legerement inclinee* Sur I'une au moins de ces facettes 
on peut rapporter une bande en papier 32, sur laquelle on peut faire 

40 figurer des inscriptions de classement ou d'indexage. 
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Pour proteger cette bande et les inscriptions qu 1 elle parte, 
on peut avoir recours k un tube .33 en matiere plastique transparen- 
te, fendu selon i'une de ses generatrices et qui est serre elastique- 
ment autour du bourrelet 2§, comme montr£ en fig. 8* 

5 En outre les barrettes 18 peuvent Stre munies, pres de leurs 

extremit^s, de s aill ies 34 en forme de tStes et les barrettes 19 de 
perforations correspondantes 35» de maniere qu'on pulsse fixer la 
barrette 18 d f un dossier, de fa? on amovible, centre la barrette 19 
du dossier suivant, en faisant penetrer les saillies 34 de l'un dans 

10 les perforations 35 de l f autre a la fagon de boutons-pression. 

Les dossiers qu*on vLent de decrire sont des dossiers suspendus 
du type dit a acc&s vertical. 

On peut aussi etablir, conf ormenent a 1" invention, des dossiers 
suspendus dits a acces horizontal, tels que celui montre sur la fig. 

15 10, dont le crochet 20, -a l f une des extremit^s des barrettes, est 
remplace par un crochet 36, prevu h la parti e sup erieure de la bar- 
rette • 

Dans le cas d'une fabrication a l'aide du moule represents en 
fig. 4 f il suffit d f agencer les depressions 6a et 7a de fagon eorres- 
20 pondante. 

On peut aussi, pour donner aux crochets 36 une plus grande soli- 
dite, les etablir en metal et les fixer au dossier par ancrage dans 
la surepaisseur en matiere plastique, cons tit uee par la barrette 
correspondante 18 ou 19. 
25 A cet effet il suffit d , introduire avant le moulage* dans la par- 

tie correspondante de la depression de I'empreinte du moule, le cro-* 
chet metal lique qui, apres le moulage, se trouve relie par la matiere 
plastique injectee au papier ou carton constituent la chemise du dos- 
sier. 

30 II est possible de fabriquer les mSmes dossiers avec une machine 

semblable a celle montree sur les fig. 1 a 3, en partant d'une bande 
continue 13 de papier ou carton. 

Dans ce cas on agence une partie de la presse de fermeture du 
moule, se trouvant en amont des coquilles 1 et 2, en presse a decouper 

35 une lumiere 37 (fig. 9) dans une partie de la bande 13 qui se trouve 
en amont de celle constituant la chemise du dossier en cours de fabri- 
cation et cela, a un endroit tel qu f a la prochaine fermeture du mou- 
le, compte tenu de l^vancement que la bande 13 aura subi entre les 
deux fermetures successive s du moule, cette lumiere coincide avec une 

40 partie de 1* empreinte du moule contenant le crochet prefabriqu£ 36 
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* 

en metal. 

En outre il faudra pr^voir dans la lame mobile 15 du massicot 
une eehancrure h I'endroit qu'occupera le crochet 36 au moment de la 
separation du dossier de la baade 13. 

5 II conviendra bien entendu de munir le dossier suspendu a acces 

lateral d'une tablette d'indexage lateral 38 (£Lg. 10), obtenue par 
moulage sur une partie oblique ou verticale 18b ou 19b des barrettes 
qui, par ailleurs, longent les bords superieurs des dossiers. 

lies parties obliques ou verticale s 18b et 19b des barrettes peu- 

iO vent etre munies de moyens analogues aux tfetes 34 et perforations 35, 
de sort© qu'on puisse assemble^ de fa?on aiaovible, l»une des parois 
d'un dossier a celle du dossier suivant. 

II doit d» ailleurs Stre entendu que la description qui precede 
n'a et6 donnde qu'a titre d*exemple et qu*elle ne limit e ntLUaaent le 

15 domaine de 1" invention dont on ne sortirait pas en remplapant les 
details d 8 execution decrits par tous antres equivalents. 



•DOCID: <FR 207061 9A5_I_> 



69 42819 



9 



2070619 



EETElIICiTI OSS 

1 - Procede de fabrication de dossiers suspendus, consistant h 
mouler par injection direct ement sur le papier ou le carton devant 

5 former la chemise du dossier, des elements servant not amnion t h sa 
suspension, h. son renf ore ement ou r aidi s semen t , a son accrochage a 
un autre dossier et a l'as.sujettissement d'un repfere ou d'une inscrip- 
tion de class ement* 

2 - Procede selon la revendication 1 , consistant a deroiter d'un 
10 rouleau tine "bande de papier ou de carton, a la redresser, a en avan- 

cer entre les deux coquilles d*un moule a injection une longueur cor- 
respondant h ceUe de la chemise d f un dossier, a fermer le moule, a 
utiliser ce mouvement de fermeture pour assurer, par un foulage trans- 
versal de la "bande, la preparation du pli du fond du dossier, a in- 

15 Jecter la matiere plastique dans le moule, dans lequel elle fait 
surepaisseur sur la "bande, k ouvrir le moule, a avancer la "bande h 
nouveau d f une longueur de dossier, a refermer le moule pourle moulage 
d*un nouveau dossier et a utiliser ce nouveau mouvemecfc de fermeture 
pour couper de la bande le dossier deja termine. 

23 3 - Procede selon la revendic ation 2, consistant h de couper 

dans la bande de papier ou carton, avant de l f introduire dans le mou- 
le, au moins une lumiere, a monter dans une partie de 1* empreinte du 
moule un prgane pr£fabriqu£, notamment en metal, que* lor s de la mise 
en place du papier ou carton dans le moule, on fait contourner par 

25 les bords de ladite lumifere, et & fixer ledit organe audit papier ou 
carton par la matiere plastique injectee pendant le mou 1 age « 

4 - Machine pour la fabrication de dossiers suspendus selon le 
procede de la revendication 1, caracterisee en ce qu* elle comprend 
un moule en deux coquilles (1, 2 ou 1a, 2a ou lb, 2b) dont I'une au 

3D moins pre sent e une empreinte (6, 7) correspondant h un element de sus- 
pension d'un dossier et qui sont agencees de maniere a pouvoir se 
fermer l , une sur I'autre autour du papier ou carton (13 ou 26), qui 
doit constituer la chemise du dossier et qui est introduit a plat, 
entre ces deux coquilles (1, 2 ou 1a, 2a. ou 1b, 2b). 

3J 5 - Machine selon la revendication 4, caracterisee en ce que 

I'empreinte prevue dans au moins l f une des coquilles (1, 2) du moule 
est constitute par deux depressions separees (6 et 7)# symetriques 
par rapport a un plan (A-A) transversal du moule. 

6 - Machine selon la revendication 5, caracterisee en ce qu'elle 

40 comprend une presse (3, 4, 5) de fermeture du moule (1, 2) avec, sur 
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deux c&tes opposes, paralleles audit plan de symetrie, une entree et 
vine sortie d'une large ur superieure a celle du dossier et dormant 
directement acces au plan de separation des deux co qui lies (1, 2) 
du moule, un derouleur (12) d'une bande (13) de papier ou de carton 

5 dont la largeur est celle d'une chemise de dossier, install^ devant 
l 1 entree de la presse (3, 4, 5), des moyens (14) pour redresser la 
bande et l 1 engager entre les deux coquilles (1,2) du moule, la pres- 
se (3 f A$ 5) etant agencee, c&te sortie, en massicot (15t 16, 17) a 
trongonner ladite bande (13) 9 et le cas echeant, en un endroit appro- 

10 prie, en presse (22, 23) a fouler a chaque fermeture de moule (1, 2) 
un pli transversal ou plusieurs tels plis dans la bande (13) pour pre- 
former le fond du dossier. 

7 - Machine selon la revendication 6, caracterisee en ce que la 
lame (15) du massicot est agencee en emporte-piece, propre a enlever, 

15 a la prochaine fermeture du moule (1, 2), le papier ou carton qui, 
pendant le moulage precedent, s'est trouve entre les deux depressions 
§ymetriques (6, 7) d'une empreinte menage e dans une m&ne coquille 
(1 » 2) du moule* 

8 - Machine selon la revendication 6, caracterisee en ce que la 
20 presse de fermeture (3* 4> 5) du moule est agencee, c5te entree, en 

presse a decouper au moins une lumiere (37) dans la bande (13) de 
papier ou carton, qui se trouve en amont de la parti e de bande cons- 
tituant la chemise du sossier en cours de fabrication et cela, en un 
endroit tel qu*a la prochaine fermeture du moule (1, 2), compte tenu 
25 de l'avancement de la bande (13) entre deux fermetures successives, 
cette lumiere (37) coincide avec une partie de 1' empreinte du moule 
qui, le cas echeant, peut recevoir avant chaque moulage un organe 
prefabrique, tel qu'un crochet (35) en metal. 

9 - Dossier suspendu obtenu selon l'une quelconque des revendica- 
33 tions 1" a 8, caracterise en ce que le papier ou carton (26) formant 

la chemise, presente des renforts en matiere plastique (18, 19, 20 ou 
18a, 19a, 20a) qui adherent directement audit papier ou carton, sans 
intervention d' elements de fixation particuliers, tels que colle, 
rivets, oeillets et analogues exigeant une reprise pendant la fabri- 
35 cation. 

10 - Dossier selon revendication 9, caracterise en ce qu'un or- 
gane prefabrique (36), par exemple en metal, est ancre dans la matife- 
re plastique en surepaisseur sur le* papier ou carton de la chemise. 

40 



207061 9A5J_> 



I 

69 42819 2070619 




69 42819 



Pi. 3D 2 



2070619 




6a^ 



—f 









: * 


i 


i [ i 


i 


1 i 1 

1 ! 1 

■ it 

i * t 
i ! i 

■ » i 


i 
i 



4a. 




.207061 9A5J_> 



page Blank tuspto) 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

^ BLACK BORDERS 

13 IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
£3 FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

J3 COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: - 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



This Page Blank (uspto) 



